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Abstract of EP0653255 

Novel point of joining sheet-metal blanks by cold 
flow, of the type in which a circular cavity (7a, 8a) 
is made simultaneously in two blanks (7 and 8) 
by means of a punch and a die, the said cavities 
(7a, 8a) being thus housed one in the other and 
having, in the vicinity of the bottom, a widened 
part (7c, 8c), characterised in that the bottom of 
the said cavities has at least one boss (7b, 8b) 
extending towards the inside of the cavities (7a, 
8a). 
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© Nouveau point d'assemblage de flans de tole par fluage a froid et machine d'outils pour la 
realisation d'un tel point d'assemblage. 
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© Nouveau point d'assemblage de flans de tole 
par fluage a froid du type dans lequel on pratique 
simultanemant dans deux flans (7 et 8) a I'aide d'un 
poingon et d'une matrice, une cavit£ circulaire (7a, 
8a), lesdites cavites (7a, 8a) etant ainsi log£es Tune 



dans I'autre et presentant, au voisinage du fond, un 
elargissement (7c, 8c) caracterise en ce que le fond 
desdites cavites presente, au moins, un bossage 
(7b, 8b) s'etendant vers Tinterieur des cavites (7a, 
8a). 
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La presente invention concerne Tassemblage 
de flans de tole par fluage k froid, un te! assembla- 
ge est connu dans Tindustrie sous le terme "clin- 
chage". 

Pour assembler plusieurs flans de tole, on utili- 5 
se generalement la soudure par resistance par 
points. Mais cette technique ne peut etre utilisee 
lorsque Ton utilise des toles dites revetues, c'est-a- 
dire, des toles galvanisees, laquSes ou peintes car 
la chaleur d^gagee lors de la soudure detruit le 10 
revetement. 

Pour eviter les inconvenients de Tassemblage 
par soudure par points, on connaft Tassemblage 
par fluage a froid qui consiste a superposer, au 
moins, deux flans de toles, a les maintenir appli- 75 
ques Tun contre Tautre par des serre-flans, a em- 
boutir k Taide d'un poingon lesdits flans contre une 
matrice afin de former dans Tun des flans une 
cavite dont la paroi laterale presente, au voisinage 
du fond, un elargissement, dans Tautre flan etant 20 
formee une cavite de forme correspondante epou- 
sant, par sa surface externe, la forme de la cavite 
du premier flan. 

Ainsi, on realise une sorte "d'autorivet" qui 
accroche les toles Tune dans Tautre. Cet assem- 25 
blage est entierement mecanique et malgre un 
etirement des toles aux points d'assemblage la 
couche de revetement n'est pas endommagee ce 
qui evite la corrosion. Grace a cette technique ont 
peut assembler des flans de toles ayant des natu- 30 
res differentes, par exemple, des flans de toles 
d'acier avec des flans de toles d'aluminium. 

Cette technique presente egalement, par rap- 
port a la soudure par resistance par points, de tres 
nombreux avantages. 35 

L'investissement est moins onereux. 

La puissance a prevoir est moins importante. 

Le procede n'est pas polluant. 

On evite les emissions de parasites electriques 
qui perturbent les commandes numeriques et les 40 
ordinateurs. 

R6glages plus aises et plus simples. 

L'invention vise des outils pour la realisation de 
points d'assemblage de flans de tole par fluage a 
froid consistant k pratiquer simultanement dans 45 
deux flans a Taide d'un poingon et d'une matrice 
une cavite circulaire, les cavites etant logees Tune 
dans Tautre et presentant, au voisinage du fond, un 
elargissement, lesdits outils comprenant un poin- 
gon, un serre-flans et un outil inferieur presentant 50 
une enclume et supportant une matrice formee 
d'au moins deux coquilles complementaires mobi- 
les contre Taction de moyens tendant a les rappro- 
cher, des butees etant prevues pour limiter leur 
ecartement, lesdits outils etant caracterises en ce 55 
que I'outil inferieur presente une surface de guida- 
ge pour la matrice, les coquilles complementaires 
etant monteees glissantes sur celle-ci. 
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Ainsi, la matrice ne presente aucune articula- 
tion qui constitue g§n6ralement un affaiblissement. 
La position des butees determine la course des 
coquilles en fonction de Tepaisseur des flans de 
toles. Grace & I'invention, on peut assembler des 
flans de toles ayant des epaisseurs de I'ordre de 
3mm. 

Suivant un detail constructif, Tenclume compor- 
te une empreinte en saillie et le poingon une em- 
preinte correspondante en creux. 

Suivant une variante de realisation de I'outil 
inferieur celui-ci presente, entre la surface de gui- 
dage et Tenclume, une paroi dont le diametre au 
voisinage de Tenclume est inferieur a celui situe au 
voisinage de la surface de guidage. Grace a cette 
disposition, on peut realiser un point d'assemblage 
avec, a certains endroits, un apport supplemental 
de matiere. 

Suivant un detail constructif, les parties de la 
paroi dont les diametres sont diff^rents entre la 
surface de guidage et Tenclume sont relies par un 
epaulement. 

Suivant un mode de realisation particulier, les 
coquilles comportent une gorge dans laquelle est 
loge un ressort, lesdites coquilles etant disposees 
dans une cage solidaire de I'outil inferieur et per- 
cee de trous de guidage de tetons solidaires des 
coquilles. 

Suivant encore une autre caracteristique, des 
moyens tendant k rapprocher les coquilles sont 
constitues par des jets d'air comprime diriges 
contre la surface externe desdites coquilles. 

Suivant une variante de realisation, on peut 
prevoir des moyens de detection pour verifier que 
le deplacement des coquilles au cours de la forma- 
tion du point d'assemblage correspond k un regla- 
ge determine. 

Suivant une variante de realisation, les coquil- 
les sont logees dans un manchon elastique lui- 
meme loge dans une cage elastique fendue. 

Pour un bon fonctionnement, il est indispensa- 
ble que les coquilles constituant la matrice, ainsi 
que la surface de guidage soient parfaitement pro- 
pres, or le fluage a froid engendre obligatoirement, 
surtout avec des toles revetues, la formation de 
petites limailles. L'invention prevoit, suivant une 
autre caracteristique des moyens pour Tinjection 
d'air comprime entre les coquilles de la matrice. 
Ainsi, les petites limailles sont ejectees. 

Suivant une caracteristique constructive, les 
moyens d'injection d'air comprime entre les coquil- 
les comprennent une pompe pour comprimer de 
Tair et Tenvoyer dans un ballon a travers un distri- 
butee et des moyens pour commander Touverture 
d'un circuit reliant le ballon a I'outil inferieur lors- 
que le point d'assemblage est termine avant que 
ledit point realise soit degag§ de la matrice. 
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Ainsi, durant un laps de temps d6termin§ & 
partir du moment ou le point est realise et jusqu'au 
degagegement du point d'assemblage des coquil- 
les de la matrice, de Pair comprime est envoyS de 
sorte qu'on est assure d'un bon nettoyage de cette 5 
derniere. 

L'invention va maintenant etre decrite avec 
plus de details en se referant a des modes de 
realisation particuliers donnes a titre d'exemple 
seulement et represents aux dessins annexes, 10 
dans lesquels : 

Figure 1 montre en elevation schematiquement 
une machine a assembler des toles par fluage h 
froid. 

Figure 2 est une vue partielle de la machine de 15 
la figure 1 montrant le degagement de ia matri- 
ce. 

Figure 3 est une vue en coupe suivant la ligne 
3-3 de la figure 1. 

Figure 4 montre en elevation schematiquement 20 
une variante de la machine a assembler de la 
figure 1 . 

Figure 5 est une vue en perspective ecfatee 
montrant une forme de realisation d'une matrice. 
Figure 6 est une vue en coupe axiale montrant 25 
le poingon et la matrice en position d'attente. 
Figure 7 est une vue en plan de la matrice. 
Figure 8 montre en coupe axiale, le poingon et 
la matrice lors de I'assemblage des flans de 
tole. 30 
Figure 9 montre en plan la matrice lors du 
fluage. 

Figure 10 montre en coupe un point d'assem- 
blage realise. 

Figure 1 1 montre en plan le point d'assemblage 35 
de la figure 10. 

Figure 12 montre schematiquement le systeme 

de nettoyage de la matrice. 

Figure 13 et figure 14 sont des vues similaires 

aux figures 7 et 9 montrant une variante de 40 

realisation de la matrice. 

Figure 15 est une vue en coupe suivant la ligne 

15- 15 de la figure 16 d'une variante de realisa- 
tion de la matrice. 

Figure 16 est une vue en coupe suivant la ligne 45 

16- 16 de la figure 15. 

Figure 17 est une vue en coupe d'un point 
d'assemblage realist avec la matrice des figu- 
res 15 et 16. 

Figure 18 est une vue en plan du point d'assem- 50 
blage de la figure 17. 

Figure 19 est une coupe axiale de I'outil infe- 

rieur des figures 15 et 16. 

Figure 20 est une vue en coupe axiale montrant 

un poingon et une matrice en position d'attente 55 

suivant une variante de realisation. 

Figure 21 montre en coupe un outil inferieur 

suivant encore un autre mode de realisation. 
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Figure 22 montre en coupe un point d'assem- 
blage r£alis§ avec I'outil de la figure 21. 
Figure 23 est une vue en plan du point d'assem- 
blage de la figure 22. 

Figure 24 montre en coupe axiale une matrice 
suivant encore une variante de realisation. 
Figure 25 est une vue en plan correspondant a 
ia figure 24. 

Figure 26 montre en coupe axiale une matrice 

suivant un autre mode de realisation. 

Figure 27 montre en perspective une variante 

de realisation de la matrice. 

Figure 28 est une vue en coupe montrant un 

point d'assemblage realise avec la matrice de la 

figure 27. 

A la figure 1, on a represents une machine 1 
qui comprend, k sa partie inferieure, un support 2 
pour une matrice 3, tanfis qu'a sa partie superieu- 
re, ii est prevu un verin 4 supportant un poingon 5 
destine a cooperer avec la matrice 3. 

Des flans de tole 7 et 8 sont inseres entre le 
poingon 5 et la matrice 3, un serre-flans 6 etant 
prevu pour bloquer lesdites toles. 

Le support 2 est porte par un bras 10 mont6 
coulissant sur un axe 1 1 contre Taction d'un ressort 
de compression 12. 

Le bras 10 presente une rampe inclinee 14 et 
une surface d'appui 15. 

Dans le corps de la machine est montee cou- 
lissante une tige 17 dont I'extremite est solidaire 
d'une chape 19 supportant un axe sur lequel tour- 
ne une roulette 18. Comme on le voit a la figure 3, 
la surface d'appui 15 porte sur la roulette 18 et sur 
les deux ailes de la chape 19. 

La tige 17 peut etre reliee a un moyen de 
commande afin qu'elle puisse occuper une premie- 
re position dans laquelle la roulette 18 coop5re 
avec la surface d'appui 15 et correspondant a la 
realisation d'un point d'assem blage des flans (voir 
figure 1) et une seconde position (voir figure 2) 
dans laquelle la roulette 18 est effacee afin que la 
matrice 3 soit ecartee pour degager les flans 7 et 8 
apr§s realisation du point d'assemblage. 

A la figure 4 on a represente une machine de 
la figure 1. Sur cette figure on a reporte les refe- 
rences utilisees aux figures 1 et 2 pour designer 
les organes correspondants mais affectees de la 
lettre "a". 

La machine representee k la figure 4 prevoit un 
support 2a pour une matrice 3a, un verin 4a sup- 
portant un poingon 5a destine a cooperer avec la 
matrice 3a. 

Les flans de tole 7a et 8a sont inseres entre le 
poingon 5a et la matrice 3a et maintenus au cours 
du fluage par un serre-flans 6a. 

Dans le corps de la machine est montee une 
tige 17a dont I'extremite libre est solidaire du sup- 
port 2a. II est prevu un patin 110 destine a servir 
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d'appui pour le support 2a. 

Lors de la realisation d'un point d'assemblage, 
le support 2a est dispose comme represents & la 
figure 4. Aprds que le point d'assemblage ait ete 
realise la tige 17a est commandSe dans le sens de 
la fl&che f afin que le point d'assemblage ainsi 
obtenu puisse etre degage. 

Les figures 5 a 9 montrent un mode de realisa- 
tion de la matrice 3 ou 3a. 

Cette matrice 3 ou 3a est constitute de quatre 
coquilles 20, 21, 22 et 23 qui reposent par leur 
face inferieure sur une surface de guidage 25 d'un 
outil inferieur 26. 

La surface de guidage 25 et la face inferieure 
des coquilles 20 a 23 sont parfaitement dressees 
afin que lesdites coquilles puissent glisser libre- 
ment sur ladite surface 25. 

L'outil inferieur 26 presente une enclume 28 
avec une empreinte 27 s'etendant sur un diametre 
de ladite enclume et affectant la forme d'une bar- 
rette a bords arrondis. 

Chaque coquille comporte, au voisinage de son 
bord inferieur, un trou taraude 30 dans lequel est 
visse un teton de guidage 31 et, au voisinage de 
son bord superieur, une gorge 32. 

Les coquilles 20 a 23 sont assemblies par un 
ressort de traction torique 33 insere dans les gor- 
ges 32, lesdites coquilles etant logees dans une 
cage 34 percee de trous 35 dans lesquels peuvent 
coulisser librement les tetons 31 . 

La cage 34 peut comporter un raccord 37 relie 
& une source d'air comprime, afin, d'envoyer de 
I'air comprime pour eviter que les petites limailles 
qui se forment lors de la realisation du point d'as- 
semblage genent le bon fonctionnement de la ma- 
trice, les petites limailles etant ainsi ejectees. 

La cage 34 s'etend afin d'englober une partie 
du bord de I'outil inferieur adjacent k la surface de 
guidage 25, ladite cage etant fixee par des vis 38 
se vissant dans des taraudages 39 et traversant 
des trous 40 de ladite cage. 

Comme on le voit aux figures 6 a 9, les flans 
sont inseres entre le poingon 5 et la matrice 3 puis, 
le poingon 5 est descendu afin que le serre-flans 6 
bloque les flans 7 et 8, le poingon 5 deformant par 
emboutissage h froid lesdits flans pour former ce 
point d'assemblage. 

Les figures 10 et 11 montrent le point d'assem- 
blage obtenu. Lors de {'engagement du poingon 5, 
on forme dans les toles des cavites cylindriques 7a 
et 8a et dans le fond des cavites, des saillies 7b et 
8b correspondant k I'empreinte 27 de I'enclume 
28. Comme les coquilles 20 a 23 qui forment la 
matrice 3 sont maintenues assemblies par un res- 
sort 33 au moment ou les flans de tole 7 et 8 se 
trouvent pinces entre I'outil d'emboutissage 26 et 
le poingon 5, les coquilles 20 a 23 s'ecartent 
elastiquement de sorte qu'il se forme par fluage, au 



voisinage du fond des cavitis 7a et 8a t des elargis- 
sements 7c et 8c assurant une liaison intime entre 
les flans 7 et 8. Les saillies 7b et 8b du point 
d'assemblage s'opposent a toute rotation de I'un 
5 des flans 7 ou 8 par rapport a I'autre. 

II est prevu un systSme automatique pour en- 
voyer de I'air comprimS legerement huile dans la 
cage 34 entre les coquilles 20 a 23. 

Lorsque le verin 4, qui commande le dSplace- 
w ment du poingon 5, arrive en fin de course active a 
travers un detecteur de proximite 42, commande le 
systeme d'envoi d'air comprime. 

Le systeme est represents a la figure 12 et 
comprend une pompe 43, un tiroir 44, un ballon 45 
75 insere sur une conduite 46 avec interposition d'un 
clapet anti-retour 47, le ballon 45 etant relie par 
une conduite 49 a I'embout 37 de la cage 34. Sur 
la conduite 49 etant interposes deux clapets 48 
dont I'ouverture est commandee au moment ou le 
20 verin 4 arrive en fin de course active, de sorte que 
I'air comprime emmagasine dans le ballon 45 est 
envoye dans la cage 34 a travers les coquilles 20 
a 23 qui sont ecartees les unes des autres (voir 
figure 7) ce qui facilite, bien entendu I'evacuation 
25 des petites limailles, renvoi d'air comprime coulis- 
sant durant I'ecartement du verin 4 et jusqu'a ce 
que le point d'assemblage soit degage de la matri- 
ce 3. 

Lorsque renvoi d'air comprime est arrete, le 
30 tiroir 44 est deplace de maniere que la pompe 43 
remplisse, a nouveau, d'air comprime le ballon 45. 

Sur les figures 13 et 14, on a represents une 
variante de realisation de la matrice 3 ou 3a. Sur 
ces figures, on a reporte les reference utilistes sur 
35 les figures precedentes pour designer les elements 
correspondants, mais affectees de la lettre "a". 
Comme on le voit sur ces figures 13 et 14, la cage 
34a comporte des butees qui peuvent etre consti- 
tutes par des vis et qui permettent de limiter et de 
40 regler d'une maniere tres precise I'ecartement des 
coquilles 20a a 23a entre elles. 

Les figures 15 et 16 montrent une variante de 
realisation de la matrice qui comprend quatre co- 
quilles 60 dont la face inferieure est dressee pour 
45 glisser sur une surface de guidage 61 d'un outil 
infirieur 62 qui comporte une enclume 63 pourvue 
d'une empreinte formee de deux tetons 64 dispo- 
ses sur un diametre de I'enclume. 

Les coquilles 60 sont enserrees dans un man- 
so chon 66 de matiere souple et elastique. 

Dans ce mode de realisation, I'outil inferieur 
presente un epaulement 67 et les coquilles 60 un 
epaulement 68, le manchon 66 presentant des par- 
ties avec des diametres internes correspondant au 
55 diametre des differentes parties de maniere a as- 
surer un assemblage de celles-ci. 

Le manchon 66 est loge dans une cage 70 
presentant, a chaque extremity, un rebord 71 et 
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une fente 72. 

Le poingon utilise avec la matrice de la figure 
15 comporte, bien entendu, une empreinte corres- 
pondant aux tetons 64 et comme on le voit aux 
figures 17 et 18 dans les flans de tole 7d et 8d, il 
est pratique des cavites 7e et 8e avec, au voisina- 
ge du fond, des elargissements 7f et 8f, ledit fond 
comportant deux bossages 7g et 8g. Ainsi, les 
deux flans sont relies intimement par un point 
d'assemblage s'opposant a toute possibility de ro- 
tation d'un flan Tun par rapport k I'autre. 

Dans ce mode de realisation afin de proceder 
au nettoyage de la matrice, il est prevu un conduit 
axial 74 debouchant, par des derivations 75, entre 
les coquilles 60 (voir figure 19), le conduit axial 74 
comportant une derivation laterale reliee au syste- 
me d'envoi d'air comprime (voir figure 12). 

La matrice des figures 15 et 16 fonctionne de 
la meme fagon que celle des figures precedentes, 
les coquilles 60 s'ecartant pour permettre le fluage 
contre Taction, d'une part, du manchon 66 et, d'au- 
tre part, de la cage 70. 

La figure 18 montre une variante dans laquelle 
un poingon 80 comporte un epaulement 83 contre 
lequel prend appui une bague 84 de retenue d'un 
serre-flans 81, celui-ci etant maintenu par un epau- 
lement 85. 

Le serre-flans est realise en un materiau elasti- 
que, par exemple, du caoutchouc ou de la matiere 
plastique ayant une certaine durete. 

Le poingon 80 comporte une empreinte avec 
deux trous borgnes 82 correspondant a la realisa- 
tion dans le fond du point d'assemblage des deux 
bossages 7g et 8g, tandis que I'enclume 88 de 
I'outil inferieur 89 est pourvue de deux tetons 90 
du meme type que les tetons 64. 

L'outil inferieur 89 presente une gorge 92 et un 
collet 93 dont la surface superieure constitue une 
surface de guidage 94 pour La matrice, celle-ci 
etant constitute de coquilles 95. 

Les coquilles 95 sont de preference, au nom- 
bre de quatre, mais on peut egalement prevoir que 
celles-ci sont au nombre de deux. 

Les coquilles 95 presentent un epaulement 96. 

II est prevu un manchon 97 qui presente un 
premier diametre interne 98 pour cooperer avec la 
gorge 92, un second diametre interne 99 enserrant 
le collet 93 et les coquilles 95 et un troisifeme 
diam&tre 100 cooperant avec les epaulements 96. 

Le manchon 97 est en un materiau elastique, 
par exemple, du caoutchouc et permet, par conse- 
quent, aux coquilles de s'ecarter lors du fluage et 
revenir dans leur position initiale lorsque le point 
d'assemblage est realise et que les flans sont 
^cartes de la matrice. 

L'outil inferieur (voir figure 21) peut presenter, 
sur son enclume 102, une empreinte cruciforme 
103, le poingon presentant une empreinte corres- 



pondante. 

Dans ce cas, on realise un point d'assemblage 
tel que celui represente aux figures 22 et 23. 

On peut, dans ce cas, prevoir dans I'outil inte- 
5 rieur un conduit axial 105 qui, par des derivations 
106, debouche entre les branches de Tempreinte 
de I'enclume et qui est relie par une conduite 
convenable au systeme de commande d'envoi d'air 
comprime represents h la figure 10. 
w Le point d'assemblage des figures 22 et 23 

comporte, a partir des deux flans de tole 7h et 8h, 
une cavite 7i inseree dans la cavite 8i avec des 
elargissements 7j et 8j au voisinage du fond, ce 
dernier presentant un bossage cruciforme 8k et 7k. 
75 Aux differentes figures, on a represente une 

matrice formee de quatre coquilles, mais on pour- 
rait, bien entendu realiser la matrice avec seule- 
ment deux coquilles ou trois. 

Aux figures 24 et 25, on a represente une 
20 variante de realisation de la matrice qui est desi- 
gnee ici par la reference generate 111. 

Cette matrice comprend quatre coquilles 112, 
113, 114 et 115 qui reposent par leur face inferieu- 
re sur une surface de guidage 116 d'un outil infe- 
rs rieur 1 1 7. 

La surface de guidage 116 et la face inferieure 
des coquilles 112 a 115 sont usinees afin que 
lesdites coquilles puissent glisser tres librement. 
Les coquilles 112 a 115 comportent une gorge 
30 118 dans laquelle est insere un ressort de traction 
torique 119 qui tend a appliquer les coquilles 112 a 
115 contre la surface laterale de I'outil 117. 

Chaque coquille 112 a 115 est solidaire d'un 
teton de guidage 120 qui peut coulisser dans un 
35 aiesage lisse 121 d'une cage 122 solidaire de 
I'outil 117. 

La cage 122 comporte quatre logements 124 
qui traversent les aiesages 121 et qui regoivent 
des detecteurs de proximite 125 relies a un com- 

40 parateur 126 dans lequel a ete introduit dans une 
memoire des parametres correspondant a une 
course necessaire des coquilles pour que le point 
d'assemblage soit correcte. 

Ainsi, si I'un des detecteurs pergoit une ano- 

45 malie, un signal peut etre emis et ainsi on peut 
immediatement proceder a un reglage ou a une 
reparation si cela s'avere necessaire. 

La figure 26 montre encore une variante de 
realisation de la matrice. Cette matrice est desi- 

50 gnee dans son ensemble par la reference 130 et 
comprend un outil 131 avec une surface de guida- 
ge 132 pour des coquilles 133, sur I'outil 131 etant 
fix6e une cage 134 percee d'aiesages 135 dans 
lesquels sont guides des tetons 136 solidaires des 

55 coquilles. 

L'outil 131 comporte un canal axial 137 debou- 
chant dans des canaux lateraux 138 relies a des 
canaux 139 s'ouvrant sur la surface de guidage 
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132 en regard de la face arriere des coquilles 133. 

Le canal axial 137 est destine & etre relie a 
une source d'air comprint et les jets qui debou- 
chent des canaux 139 sont orients et assez puis- 
sants pour que les coquilles 1 33 soient maintenues 
appliquees contre une queue 140 de I'outil dont 
Textr£mit£ superieure constitue une enclume 141 
qui comporte une empreinte correspondante. 

Comme dans les modes de realisation prece- 
dents, lorsque les flans de tole se trouvent pinces 
entre I'outil d'emboutissage et le poingon, les co- 
quilles 133 s'ecartent contre Taction des jets d'air 
comprime pour permettre par fluage de former le 
point d'assemblage. 

La figure 27 vise une variante de realisation de 
I'outil inferieur. Dans ce mode de realisation, I'outil 
inferieur qui est designe par la reference generate 
250 presente une surface de guidage 151 sur 
laquelle des coquilles telles que les coquilles 20 k 
23 peuvent glisser contre Taction d'un ressort 33. 

L'extremite libre de I'outil inferieur se termine 
par une enclume 152 comportant une empreinte 
153. 

La partie de I'outil 150 s'etendant depuis la 
surface de guidage 151 a Tenclume 152 presente 
une premiere partie cylindrique 155 ayant un grand 
diametre plus petit, ces deux parties etant raccor- 
dees par un epaulement 157. 

La figure 28 montre un point d'assemblage 
forme dans deux flans de tole 7m et 8m, le poin- 
gon permet d'obtenir des cavites 7n et 8n avec, au 
voisinage du fond, des elargissements 7p et 8p, 
ledit fond comportant des bossages 70 et 8o cor- 
respondant a Tempreinte 153. 

Comme au moment de la formation du point, la 
matiere est repoussee entre la surface laterale in- 
terne des coquilles et la partie 156, il est forme une 
sorte de bourrelet 81. 

Une telle disposition permet notamment d'obte- 
nir un point d'assemblage avec des parties ayant 
des epaisseurs diffe rentes. 

Bien entendu, Tinvention n'est pas limine aux 
modes de realisation qui viennent d'etre decrits et 
represents. On pourra y apporter de nombreuses 
modifications de detail sans sortir pour cela du 
cadre de Tinvention. 

Revendications 

1. Outils pour la realisation de points d'assembla- 
ge de flans de tole par fluage a froid consis- 
tant a pratiquer simultanement dans deux flans 
de tole (7 et 8) a Taide d'un poingon, d'une 
matrice et d'une cavity circulaire (7a, 8a), les 
cavites etant logees Tune dans Tautre et pre- 
sentant, au voisinage du fond, un elargisse- 
ment (7c, 8c), lesdits outils etant du type com- 
prenant un poingon (5), un serre-flans (6) et un 



outil inferieur (26) prSsentant une enclume (28) 
et supportant une matrice (3) formee d'au 
moins deux coquilles complementaires (20a, 
23) mobiles contre Taction de moyens (33) 

5 tendant h les rapprocher, des butSes etant 

pr^vues pour limiter leur ecartement, caracteri- 
ses en ce que I'outil inferieur (26) presente 
une surface de guidage (25) pour la matrice, 
les coquilles complementaires (20a, 23) etant 

w monies glissantes sur celles-ci. 

2. Outils pour la realisation de points d'assembla- 
ge, selon la revendication 1 , caracterises en ce 
que Tenclume (28) comporte une empreinte en 

15 saillie et le poingon une empreinte correspon- 

dante en creux. 

3. Outils pour la realisation de points d'assembla- 
ge, selon la revendication 1 , caracterises en ce 

20 que I'outil inferieur (1 50) presente entre la sur- 

face de guidage (151) et Tenclume une paroi 
dont le diametre, au voisinage de Tenclume, 
est inferieur a celui situe au voisinage de la 
surface de guidage. 

25 

4. Outils pour la realisation de points d'assembla- 
ge, selon les revendications 1 et 3, caracteri- 
ses en ce que les parties de la paroi dont les 
diametres sont differents entre la surface de 

30 guidage (151) et Tenclume (152) sont relies 

par un epaulement (157). 

5. Outils pour la realisation de points d'assembla- 
ge, selon la revendication 1, caracterises en ce 

35 que les coquilles comportent une gorge (32) 

dans laquelle est loge un ressort (33), lesdites 
coquilles etant disposees dans une cage (34) 
solidaire de Toutil inferieur et percee de trous 
de guidage (35) de tetons (31) solidaires des 

40 coquilles. 

6. Outils pour la realisation de points d'assembla- 
ge, selon la revendication 1 , caracterises en ce 
que les moyens tendant a rapprocher les co- 

45 quilles (133) sont constitues par des jets d'air 

comprime diriges contre la surface externe 
desdites coquilles. 

7. Outils pour la realisation de points d'assembla- 
50 ge, selon la revendication 1, caracterises en ce 

qu'ils comportent des moyens de detection 
pour verifier que le deplacement des coquilles 
au cours de la formation du point d'assembla- 
ge correspond a un reglage predetermine. 

55 

8. Outils pour la realisation de points d'assembla- 
ge, selon la revendication 1 , caracterises en ce 
que les coquilles (60) sont logees dans un 
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manchon elastique (66) lui-meme loge dans 
une cage elastique f endue (70). 

9. Outils pour la realisation de points d'assembla- 

ge, selon la revendication 1 , caracterises en ce 5 
que des moyens sont prevus pour I'injection 
d'air comprime entre les coquilles de la matri- 
ce. 

10. Outils pour la realisation de points d'assembla- w 
ge, selon la revendication 9, caracterises en ce 

que les moyens d'injection d'air comprime en- 
tre les coquilles comprennent une pompe (43) 
pour comprimer de I'air et I'envoyer dans un 
ballon (45) a travers un distributeur (44) et des 75 
moyens (42) pour commander I ouverture d'un 
circuit reliant le ballon a Toutil inferieur lorsque 
le point d'assemblage est termine avant que 
ledit point realise soit degage de la matrice. 

20 
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